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1.1 Latarbelakang Kerja Praktek  
 
Susu  merupakan cairan yang keluar dari kelenjar mamae yang berasal dari hewan mamalia. 
Susu umumnya tersusun dari air, lemak, mineral dan karbohidrat. Dilihat dari komponen 
penyusun nya yang kaya akan nutrisi susu menjadi media yang baik dalam pertumbuhan 
mikroorganisme, hal tersebut dapat menyebabkan kualitas susu menurun dan membuat susu 
mudah rusak. Seiring berkembangnya teknologi, banyak cara yang dilakukan untuk 
menjaga kualitas susu agar susu dapat tetap baik sampai saat dikonsumsi konsumen. Proses 
produksi dan penanganasn yang baik dapat dapat menunnjang kualits susu yang baik guna 
memperpanjang umur simpan susu tersebut. Dalam proses pengolahan susu tidak lepas dari 
lima kegiatan besar antara lain sanitasi, pengendalian proses, pengendalian mutu, 
pemindahan bahan dan penanganan limbah. 
Sanitasi merupakan cara yang dilakukan untuk mengurangi dan menghindari kontaminasi 
pada produk pangan untuk menghindari produk pangan yang dapat menimbulkan penyakit 
pada manusia. Sanitasi bertujuan untuk mencegah masuknya kontaminan ke dalam 
makanan dan peralatan pengolahan yang digunakan dalam pengolahan makanan serta 
mencegah terjadinya kontaminasi. Adanya sanitasi pangan sangat penting dikarenakan 
secara langsung berhubungan dengan product dan menentukan hasil mutu. Selain itu, 
sanitasi juga menjadi patokan untuk kelayakan produk makanan.  
1.2 Tujuan  
Tujuan dari pelaksanaan kerja praktek pada CV. Cita Nasional antara lain untuk 
mengetahui gambaran serta mengenal baik situasi di dalam dunia kerja, Mengetahui 
penerapan Sanitation Standart Operation System  yang dilakukan oleh CV. Cita Nasional 




1.3 Tempat dan Waktu Pelaksanaan  
Kegiatan kerja praktek dimulai pada 19 Februari 2017 sampai 15 Maret 2017. Lokasi kerja 
praktek di CV Cita Nasional Jawa Tengah. Jadwal hari dan jam kerja yang dilakukan yaitu 
hari Senin hingga hari Jumat mulai pukul 08.00 hingga pukul 16.00 WIB dan hari Sabtu 
mulai pukul 08.00 hingga pukul 12.00 WIB. 
 
1.4 Kegiatan Kerja Praktek  
Kegiatan kerja praktek dilakukan selama 26 hari. Penempatan bagian dilakukan perputaran 
setiap 1 minggu sekali. Kegiatan yang dilakukan yaitu pada minggu pertama mengetahui 
tentang proses produksi susu, lalu dilanjutkan minggu kedua di bagian pengolahan limbah 
cair yang dilakukan di CV Cita Nasional, selanjutnya pada minggu ketiga beralih ke bagian 
pengemasan mini pack dan cup, dan minggu keempat di bagian laboratorium yang 
melakukan proses kotrol kualitas dari proses produksi susu mulai dari bahan baku hingga 
susu siap konsumsi. Selama kerja praktek mahasiswa diharapkan dapat membantu 
pekerjaan yang ada seperti dibagian pengemasan untuk mengemas produk, di bagian 
laboratorium membantu pengujian sampel susu murni hingga susu siap konsumsi. 
Mahasiswa dibebaskan dalam menentukan topik kerja praktek yang akan dibantu oleh 
pembimbing lapangan. Dalam pengumpulan data dan informasi mahasiswa dapat mencari 
informasi melalui karyawan maupun langsung berdiskusi dengan pembimbing lapangan 






2.1 Sejarah Perusahaan 
Pendiri perusahaan CV Cita Nasional adalah Bapak H. Rudi Kurnia Danuwijay dan  
didirikan pada tanggal 10 November 2000. Perusahan tersebut diresmikan oleh Prof. Dr. Ir. 
Bungaran Saragih Mec, selaku Menteri Pertanian dan Perkebunan Republik Indonesia.  
CV. Cita Nasional didirikan pada tanggal 10 November 2000 dan diresmikan oleh Prof. Dr. 
Ir. Bungaran Saragih Mec, selaku Menteri Pertanian dan Perkebunan Republik Indonesia. 
Lokasi Pabrik terletak di Jalan Raya Salatiga Kopeng Km 5 Desa Sumogawe, kecamatan 
Getasan, kabupaten Semarang. Keadaan wilayah mempunyai topografi yang berbukit 
dengan ketinggian 400-500 dpl dan suhu udara rata-rata 25 
0
C serta kelembaban 80-90 %. 
Luas areal milik perusahaan CV. Cita Nasional sekitar 40.000 m
2
.  
2.2 Lokasi Perusahaan 
Perusahaan CV Cita Nasional terletak di Jalan Raya Salatiga-Kopeng KM 5.Desa 
Sumogawe Kecamaran Getasan. Kabupaten Semarang. Perusahaan ini memiliki luas area 
sekitar kurng lebih 5.000 m
2
. Perusahaan tersebut terletak di daerah perbukitan yang 
memiliki ketinggian 400  500 dpl dan suhu udara rata-rata 25 C serta kelembaban 80 – 90 
%. Dari kondisi ini  ada beberapa faktor penunjang dalam pemilihan letak perusahaan:  
1. Lokasi yang berdekatan dengan sumber penerimaan susu  
2. Tersedianya sumber air yang cukup  
3. Tersedianya alat transportasi yang memadai  
4. Sumber tenaga kerja mudah didapat.  
5. Tersedia fasilitas listrik dan sarana komunikasi yang memadai. 
2.3 Visi dan Misi Perusahaan 
Visi dari CV Cita Nasional adalah menjadi pelopor perusahaan susu pasteurisasi dan 
homogenisasi yang berskala nasional untuk memenuhi kebutuhan susu dengan harga yang 
terjangkau dan mudah didapatkan. Sedangkan misi dari CV Cita Nasional adalah 
mensukseskan program pemerintah dalam meningkatkan gizi rakyat Indonesia agar 
generasi penerus bangsa kelak menjadi bangsa yang sehat, kuat dan cerdas. 
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2.4 Susunan Personalia 
CV. CITA NASIONAL merupakan badan usaha yang berbentuk CV, dengan nomor ijin 
perusahaan (SIUP) No. 155/KWDPP.11/3.1/IX/2000. Struktur organisasi yang diterapkan 
di CV. CITA NASIONAL yaitu dipimpin oleh Seorang Direktur Utama yang 
berkedudukan di jakarta dan dalam pelaksanaan kegiatan diperusahaan dibantu oleh  Plant 
Manager beserta supervisor masing-masing. Personalia di CV. Cita Nasinal Sbb : 
Table 1. Susunan Personalia 
Susunan Personalia CV Cita Nasional 
 Jabatan Nama 
 Direktur Utama Rudi Kurnia Danuwijaya 
 Plan Manager Ir. Iskandar Muhklas 
 Asisten Manager Enang Komara 
 Kepala Quality Control dan R&D Moh. Nur Ali Muslim, S.Pt 
 Kepala Engineering Ade Herman 
 Kepala Gudang Atang S. 
 Ass. Supervisor Proses Nur Haryanto 
 Ass. Supervisor QC dan R&D Agung Tri Kuncoro, S.Pt 








Sumber: Arsip CV. Cita Nasional, 2014. 
Pada setiap jabatan di CV Cita Nasional memiliki tugas dan wewenang sebagai berikut. 
 
a. Direktur Utama 
Direktur Utama merupakan pimpinan teratas dan utama dalam perusahaan.  Pada CV Cita 
Nasional direktur urama adalan pemilik peruusahaan yang bertugas untuk memipin dan 
bertanggung jawab penuh terhadap segala sesuatu yang terjadi dalam perusahaan. 
 
b. Manajer Pabrik 
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Manajer pabrik bertugas untuk membantu pimpinan utama dalam mengatur dan 
menjalankan perusahaan , memberikan pengarahan, pengawasan, dan mengadakan kontrol 
terhadap segala pelaksanaan pekerjaan yang ada serta bertanggung jawab segala kegiatan 
yang berjalan maupun segala keadaan yang terjadi dalam perusahaan.  
 
c. Asisten Manajer 
Asisten manajer merupakan orang yang bertugas membantu manajer dalam mengawasi dan 
mengontrol aktivitas yang dilakukan dalam perusahaan. Dalam beberapa kodisi, asisten 
manajer juga bertanggungjawab atas segala hal yang terjadi pada perusahaan. 
 
d. Departemen Keuangan 
Departemen keuangan bertugas  antara  lain  untuk menyusun rencana anggaran belanja 
(RAB) perusahaan agar tercapai dengan efisien, bertanggung jawab pada semua keuangan 
perusahaan termasuk dalam pengeluaran dana untuk produksi (seperti pembayaran bahan 
baku, dll) serta penggajian karyawan, menandatangani serta mengesahkan surat berharga 
seperti perjanjian maupun kontrol pengeluaran uang dari bank atau pihak lain yang 
berhubungan dengan perusahaan bersama manager, membuat laporan pertanggung jawaban 
keuangan serta memberikan segala bukti dan catatan tentang keuangan, bertanggung jawab 
pada pengeluaran dan pemasukan serta keuangan perusahaan, dan dapat bertanggung jawab 
pada Manajer Pabrik. 
 
e. Departemen Personalia 
Tugas dari departemen personalia antara lain membuat catatan tentang semua kegiatan 
termasuk pendataan karyawan yang masuk dan keluar dari perusahaan, bertanggung jawab 
dalam hal kepegawaian seperti penerimaan, pengangkatan, penggajian serta pemberhentian. 
 
f. Departemen Research and Development (R&D) dan Quality Control (QC) 
Dalam pelaksanaannya, tugas QC dibantu oleh asisten dan bagian operator analisa. Tugas 
dari supervisor QC ialah bertanggung jawab dalam pelaksanaan dan mengevaluasi 
pekerjaan yang termasuk dalam standart mutu yang ditetapkan, mencegah terjadi 
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ketidaksesuaian produk terhadap sistem mutu yang ada, mengumpulkan dan 
mengidentifikasi masalah yang berkaitan dengan produk dan mencari solusi permasalahan 
yang ada, mengadakan percobaan formulasi untuk inovasi produk baru, memberikan 
bimbingan dan petunjuk kepada karyawan, dan bertanggung jawab terhadap Manajer 
Pabrik. 
 
g. Departemen Produksi 
Supervisor produksi dalam melaksanakan tugasnya dibantu oleh senior operator dan 
operator.Tugas dari supervisor produksi ialah merencanakan dan melaksanakan proses 
produksi dengan baik, bertanggung jawab atas semua proses produksi yang ada, memberi 
arahan dan nasehat pada karyawan bagian produksi, merekap data pelaksanaan kegiatan 
produksi secara teratur, bertanggung jawab terhadap Manajer Pabrik. Sedangkan operator 
produksi wajib bertanggung jawab terhadap supervisor produksi serta dapat bertanggung 
jawab terhadap segala kegiatan produksi mulai dari proses awal (penerimaan bahan baku) 
hingga hasil akhir susu yang siap dikemas. 
 
h. Departemen Pengemasan 
Dalam menjalankan tugasnya supervisor pengisian dan penyegelan dibantu oleh asisten dan 
operator pengisian dan penyegelan. Tugas dari supervisor pengisian dan penyegelan ialah 
bertanggung jawab atas proses pengisian, penyegelan dan pengemasan mampu memberikan 
arahan dan nasehat pada operator pengisian maupun penyegelan, dan bertanggung jawab 
kepada plan manager. Sedangkan asisten pengisian dan penyegelan memiliki tugas untuk 
membantu supervisor pengisian dan penyegelan dalam mengawasi dan mengontrol 
kegiatan 
 
i. Departemen Mekanik dan Elektrik 
Dalam menjalankan tugasnya, supervisor mekanik dan eletrik dibantu oleh operator 
mekanik dan elektrik. Tugas dari supervisor mekanik dan elektrik antara lain memiliki 
tanggung jawab atas kesiapan mesin yang digunakan dalam proses produksi, menjaga dan 
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mengontrol mesin dan peralatan serta mengecek ketersediaan bahan-bahan kimia dan bahan 
bakar yang diperlukan, lalu memonitor pekerjaan dari operator mekanik dan elektrik. 
 
j. Departemen Gudang 
Bagian gudang memiliki tugas antara lain bertanggung jawab atas barang-barang yang 
berada dalam gudang, mengetahui jumlah dari barang persediaan di gudang, menyiapkan 
barang yang dibutuhkan untuk proses produksi, melakukan pencatatan keluar masuknya 
barang, serta bertanggung jawab terhadap Manajer Pabrik. 
 
k. Departemen Kebersihan dan Krat 
Bagian kebersihan memiliki tanggung jawab terhadap kebersihan dari lingkungan pabrik 
dan dapur, serta menyiapkan minum untuk para karyawan pabrik. Sedangkan bagian krat 
memiliki tugas untuk membersihkan dan menyiapkan krat yang dibutuhkan, lalu 
membereskan dan menata krat yang sudah selesai digunakan, serta bertanggung jawab 
untuk menjaga dan memelihara krat agar tidak rusak. 
 
Dalam melaksanakan produksi sehari hari baik proses maupun administrasi perusahaan 
didukung oleh tenaga kerja sebanyak 69 orang yang terdiri dari 66 karyawan dan 3 
karyawati.  
2.5 Ketenagakerjaan 
Dalam melaksanakan semua kegiatan produksi sehari-hari, baik dalam proses maupun 
dalam administrasi perusahaan CV. Cita Nasional didukung oleh tenaga kerja sebanyak 72 
orang yang terdiri atas 68 karyawan dan 4 karyawati. Tenaga kerja di CV. Cita Nasional 
Salatiga ada yang berasal dari Jawa Barat dan ada yang dari daerah sekitar CV. Cita 
Nasional. Penempatan posisi tenaga kerja sudah sesuai dengan jenjang pendidikan yang 
ditempuh. jumlah tenaga kerja disesuaikan dengan kebutuhan produksi perusahaan. Jam 
kerja karyawan di CV. Cita Nasional yaitu satu hari kerja dan satu hari libur. 
 
Jam kerja per masing-masing bagian berbeda diantaranya, untuk jam kerja bagian produksi 
mulai pukul 06.00 WIB sampai selesai produksi. Untuk jam kerja bagian Laboratorium 
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yaitu mulai pukul 06.00 WIB sampai selesai produksi. Untuk jam kerja satuan pengaman 
dibagi dalam tiga shif menurut grupnya, dengan jam kerja selama 8 jam perhari. Untuk jam 
kerja bagian pengemasan dimulai jam 07.00 WIB sampai selesai produksi. Sedangkan jam 
kerja untuk karyawan administrasi dimulai dari pukul 08.00-16.00 setiap hari senin sampai 
jumat.  
 
2.6 Kapasitas Produksi 
Dalam memenuhi kebutuhan bahan baku susu murni, CV. Cita Nasional bekerja sama 
dengan beberapa Koperasi Unit Desa (KUD) diantaranya KUD “Andini Luhur” dengan 
kapasitas produksi susu murni sekitar 5600 liter/hari, KUD “Cepogo” sekitar 4.000 
liter/hari, KUD “Sumber Karya” sekitar 3000 liter/hari, dan KUD “Boyolali Kota” sekitar 
3.000 liter/hari, dan GAPOKTAN Banyu Aji, 3000 liter/minggu. Oleh sebab itu, kapasitas 
produksi susu murni tersebut dapat mencakupi kebutuhan untuk produksi. Keperluan susu 
murni untuk produksi CV. Cita Nasional saat ini sekitar 45.000 liter/hari. Secara tidak 
langsung keberadaan pabrik CV. Cita Nasional memberikan peluang pemasaran susu murni 
bagi masyarakat sekitar yang berprofesi sebagai peternak sapi perah. 
2.7 Pemasaran  
CV Cita Nasional bekerja sama dengan pihak pemasaran yang bernama CV. Cita Karsa 
Bersama sebagai pihak pemasaran yang berkantor pusat di Jakarta.Wilayah pemasaran 
meliputi kota-kota seperti Surabaya, Yogyakarta, Solo, Jakarta dan Semarang. Berdasarkan 
potensi pasar, maka wilayah pemasaran dibagi menjadi beberapa wilayah antara lain :  
1. Wilayah Jakarta : meliputi wilayah Bekasi, Depok, Bogor, Bandung dan Jakarta dengan 
total share sebesar 70 %  
2. Wilayah Surabaya : meliputi wilayah Surabaya, sidoarjo, malang, Blitar, Tulungagung, 
Kediri, Jombang, Mojokerto dan Lamongan dengan market share 15 %  
3. Wilayah Yogya meliputi wilayah Solo, Yogya, Purwokweto, Purworejo, Temanggung 
dam Magelang dengan total share 8 %  






3.1 Spesifikasi Bahan Baku 
 
Dalam pembuatan susu di  CV.Cita Nasional terdapat bahan baku yang digunakan dalam  
pembuatan susu pasteurisasi yaitu sebagai berikut: 
 
a. Susu Segar 
Susu segar menjadi bahan baku pokok dalam pembuatan susu pasteurisasi dibutuhkan  
sekitar 91.894% s/d 93% untuk setiap pembuatan susu pasteurisasi tersebut. Susu segar 
yang digunakan berasal dari beberapa KUD di daerah sekitar. Sebelum susu di pasteurisasi 
and homogenisasi akan dilakukan beberapa uji untuk mengetahui mutu dari susu tersebut.  
 
b. Pemanis (Gula) 
Dalam pembuatan susu pasteurisasi pada CV. Cita Nasional digunakan gula sebagai 
pemanis dalam produknya digunakan sekitar 7%  untuk setiap pembuatan susu pasteurisasi 
tersebut. Pemeriksaan yang dilakukan pada gula pasir sebagai pemanis dalam proses 
pembuatan susu pasteurisasi dan homogenisasi adalah uji organoleptik dan uji pH.  
 
c. Pewarna  
Jenis pewarna yang digunakan dalam pembuatan susu pasteurisasi yang memiliki rasa 
strawberry adalah Ponceau 4R dan Sunset Yellow 216 untuk rasa jeruk. Ponceau 4R 
merupakan pewarna sintesis hasil dari ekstraksi pigmen alami dari tanaman atau sumber 
lain nya.  Selain digunakan untuk produk susu Ponceau 4R biasanya digunakan dalam 
pembuatan permen atau pemberi warna pada sirup. Sunset yellow merupakan pewarna 
sintetik yang terdaftat dan di izinkan oleh pemerintah. Sunset yellow memiliki bentuk 
serbuk dan berwarna orange.Selain itu sunset yellow merupakan zat pewarna yang mudah 
larut dalam air. 
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d. Flavor  
flavor  yang digunakan adalah flavor agent yang berbentuk cair dan berwarna kemarahan. 
flavor tersebut digunakan untuk menambahkan dan memperbaiki rasa pada susu 
pasteurisasi. Flavor agent  yang digunakan memiliki kode yang bermacam maca. Flavor 
stoberi memiliki kode D1 04231 dan flavor coklat memiliki kode D1 04253. 
 
e. Stabilizer (Carboxy Methyl Cellulose)  
Stabilizer yang digunakan adalah Carboxy Methyl Cellulose. Carboxy Methyl Cellulose 
merupakan turunan dari selulosa dan ini sering dipakai dalam industri makanan untuk 
mendapatkan tekstur yang baik. Fungsi CMC ada beberapa terpenting, yaitu sebagai 
pengental, stabilisator. Pada pembuatan produk susu pasteurisasi dibutuhkan  sekitar 
0,0522% dalam 1 kali produksi susu.  
 
F. Bubuk Cokelat 
Salah satu produk susu pasteurisasi yang dihasilkan oleh CV. Cita Nasional memiliki 
varian rasa cokelat, dimana dalam memperoleh rasa dan membantu warna produk akhir, 
perusahaan menambahkan bubuk coklat ke dalam proses produksi. Bubuk coklat yang 
digunakan oleh CV. Cita Nasional memiliki merk dagang bernama BT COCOA yang 
diproduksi oleh PT. Bumitangerang Mesindotama, dengan tipe produk berupa coklat bubuk 
BT 1000A. 
 
3.2  Spesifikasi produk  
CV. Cita Nasional merupakan industri pangan yang bergerak dibidang pengolahan susu. 
Yogurt dan susu pasteurisasi merupakan beberapa  produk  yang di produksi oleh CV. Cita 
Nasional, 
a. Susu Pateurisasi  
Susu pateurisai merupakan produk dari CV. Cita Nasional yang terbuat dari susu segar dan 
diberi beberapa bahan tambahan makanan. Terdapat beberapa rasa susu pasteurisasi yang di 
produksi oleh CV. Cita Nasional yaitu rasa coklat, strawberry, moka, dan plain( tanpa rasa. 
Selain itu terdapat 3 jenis pengemas yang digunakan pada susu pasteurisasi. Diantaranya 
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cup 150 ml, purepack 450 ml dan minipack 90 ml. Pada pengemasan cup  susu pasteurisasi 
dan homogenisasi tersedia dengan  flavor coklat, stroberi, moka, original (tanpa rasa) dan 
jeruk  produk dapat dilihat pada Gambar 1. 
 
Gambar1. Susu pasteurisasi dengan kemasan cup;(A) rasa strawberry, (B) rasa 
moka,(C) rasa coklat,(D)rasa jeruk.  
 
Pada kemasan purepack (Gambar 2), susu pasteurisasi tersedia dengan rasa coklat dan 
stroberi. Kemasan prepack dibagi menjadi 2 jenis yaitu pure pack  dan mini pack. Kemasan 
pure pack  500 ml memiliki varian rasa coklat, stoberi, putih manis serta pure pack  1000 
ml dengan rasa original (tanpa rasa). Pada kemasan mini pack 90 ml memiliki varian rasa 








Gambar 2. Susu Pasteurisasi kemasan purepack ;(A) rasa strawberry, (B) rasa 
coklat,(C) rasa putih manis ,(D)rasa tawar. 
 
b.  Yogurt  
Merupakan susu yang telah diberi perlakuan pengasaman dan pengumpalan, serta proses 
fermentasi terkontrol oleh bakteri asam laktat. Produk ini merupakan jenis stirred yogurt 
dan dipasarkan ke konsumen dalam bentuk tiga kemasan, yaitu kemasan cup 150 ml dan 
botol 250 ml. Dalam kemasan cup, yoghurt diproduksi dalam bentuk yogurt drink dengan 
varian rasa plain dan stroberi. Selain itu, yogurt juga dikemas dalam botol yang memiliki 








PROSES PRODUKSI SUSU PASTEURISASI DAN PENERAPAN SANITASI 
SELAMA PROSES PRODUKSI   
 
4.1 Penjelasan  
Susu umumnya tersusun dari air, lemak, mineral dan karbohidrat. Dilihat dari komponen 
penyusun nya yang kaya akan nutrisi susu menjadi media yang baik dalam pertumbuhan 
microorganism. Hal tersebut dapat menyebabkan kualitas susu menurun dan membuat susu 
mudah rusak. Seiring berkembangnya teknologi, banyak cara yang dilakukan untuk 
menjaga kualitas susu agar susu dapat tetap baik sampai saat dikonsumsi konsumen. Proses 
produksi dan penanganan yang baik dapat dapat menunnjang kualitas susu yang baik guna 
memperpanjang umur simpan susu tersebut.  
Proses produksi merupakan serangkaian kegiatan yang dilakukan untuk memproduksi 
bahan mentah menjadi bahan yang memiliki daya guna lebih. Produk  yang berkualitas 
dapat di tentukan dari bagaimana produk tersebut di produksi. Selain  itu proses produksi 
juga dapat menentukan harga jual produk. Proses produksi harus dilakukan secara efektif 
dan memperhatikan higenitas. CV. Cita Nasional telah mendapatkan  sertifikasi 
International Standard Organization (ISO).  Dalam pembuatan produknya CV Cita 
Nasional memiliki beberapa rangkaian produksi. Dimulai dari analisa laboraturium, 
pengolahan susu (Pencampuran, homogenisasi, pasteurisasi) dan pengemasan. Berikut 


















































Pemanasan  PHE 6
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CV.Cita Nasional merupakan perusahaan yang bergerak di bidang  pengolahan susu . 
Dalam proses pengolahan susu tidak lepas dari lima kegiatan besar antara lain sanitasi, 
pengendalian proses, pengendalian mutu, pemindahan bahan dan penanganan limbah. 
Sanitasi merupakan cara yang dilakukan untuk mengurangi dan menghindari kontaminasi 
pada produk pangan untuk menghindari produk pangan yang dapat menimbulkan penyakit 
pada manusia. Sanitasi bertujuan untuk mencegah masuknya kontaminan ke dalam 
makanan dan peralatan pengolahan yang digunakan dalam pengolahan makanan serta 
mencegah terjadinya kontaminasi. Adanya sanitasi pangan sangat penting dikarenakan 
secara langsung berhubungan dengan produk dan menentukan hasil mutu. Selain itu, 
sanitasi juga menjadi patokan untuk kelayakan produk makanan.  
Secara luas, ilmu sanitasi adalah penerapan dari prinsip-prinsip yang akan membantu dalam 
memperbaiki, mempertahankan atau mengembalikan kesehatan yang baik pada manusia 
(Jenie, 1988). Didalam era modern saat ini banyak cara yang dilakukan agar tercipta produk 
pangan yang baik di konsumsi oleh konsumen. Di dalam industri pangan banyak 
berkembang sistem yang dapat memberikan jaminan mutu dari bahan baku, selama proses 
produksi hingga sampai ke tangan konsumen.Beberapa contoh sistem penjaminan mutu 
produk pangan yang berkembang adalah ISO-9000, QMP (Quality Management Program), 
HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point), SSOP(Standart Operating Sytem). 
 
Sistem HACCP didefinisikan sebagai suatu manajemen untuk menjamin keamanan produk 
pangan dalam industri pengolahan pangan dengan menggunakan konsep pendekatan yang 
bersifat logis (rasional), sistematis, kontinyu dan menyeluruh (komprehensif) dan bertujuan 
untuk mengidentifikasi, memonitor dan mengendalikan bahaya yang beresiko tinggi 
terhadap mutu dan keamanan produk pangan (BRYAN,1990).  Sebelum mendapatkan 
sertifikasi HACCP terdapat 2 prasyarat yang harus dilakukan oleh industri pangan yaitu 





Good Manufacturing Product (GMP) adalah pedoman cara melakukan pengolahan 
makanan yang baik agar produsen pangan dapat memenuhi persyaratan yang telah 
ditentukan dan dapat memproduksi makanan yang aman dan baik untuk konsumen. GMP 
sudah diatur dalam Peraturan Menteri Pertanian No. 381/Kpts/OT.140/10/2005 mengenai 
Pedoman Sertifikasi Kontrol Veteriner Unit Usaha Pangan Asal Hewan.keputusan Menteri 
Kesehatan Nomor 23/Men.Kes/SK 1978 serta Peraturan Menteri Pertanian No. 
381/Kpts/OT.140/10/2005 mengenai Pedoman Sertifikasi Kontrol Veteriner Unit Usaha 
Pangan Asal Hewan. 
 
SSOP ( Standart Operating System) adalah cara yang dilakukan oleh suatu industri untuk 
menerapkan prinsip pengolahan lingkungan yang dilakukan dengan kegiatan sanitasi dan 
higenis. SSOP menjadi salah satu prasyarat teknis yang dilakukan untuk memenuhi 
sertifikasi HACCP. Menurut Corlett, 1998 yang menyatakan bahwa Sanitation Standard 
Operating Procedures (SSOP) memiliki 8 kunci utama yaitu sanitasi, kontaminasi silang, 
sanitasi karyawan, sumber kontaminasi, bahan beracun, kesehatan karyawan, pengawasan 
binatang pengganggu dan keamanan air.  
 
Produksi susu pasteurisasi di CV. Cita Nasional terdiri dari beberapa tahap dimulai dari 
penyediaan bahan baku,pengujian bahan baku, mixing, pendinginan I, pasteurisasi dan 
homogenisasi, pendinginan II dan pengemasan pada lampiran1 dapat dilihat skema alur 
produksi susu pasteurisasi. Selama proses tersebut banyak alat yang digunakan selain itu 
proses produksi dapat menentukan mutu dari suatu produk tersebut. Berikut adalah proses 
produksi susu pasteurisasi CV Cita Nasional.  
4.1.1  Penyediaan Bahan Baku 
Bahan baku yang dibutuhkan dalam pembuatan susu pasteurisasi adalah susu segar. Susu 
segar yang digunakan pada CV Cita Nasional berasal dari KUD yang berada disekitar 
daerah tersebut. Para peternak mengumpulkan susu tersebut di KUD yang berada di sekitar 
daerahnya. Awalnya susu tersebut didinginkan dan kemudian diangkut dengan 
menggunakan truck yang sudah dilengkapi dengan alat pendingin untuk menjaga susu agar 
tidak rusak. Tangki tersebut terbuar dari stainless yang memiliki 2 bagian. Bagian dalam 
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dan bagian luar selain itu juga dilengkapi dengan isolator yang berguna agar suhu didalam 
tangki tidak mudah naik. Selanjutnya setelah sampai di CV Cita Nasional susu tersebut 
akan di uji di laboraturium dengan mengambil sampel sebanyak 2 liter, sebelum di ambil 
sebanyak 2 liter susu dalam tangki tersebut di aduk. Pengadukan ini bertujuan agar susu 
merata dan sampel yang akan diambil dapat mewakili seluruh susu yang akan di olah. 
Pengujian ini meliputi uji organoleptik yang terdiri dari warna, aroma dan rasa. Selain uji 
organoleptik, uji lain yang dilakukan adalah, uji MBRT, uji alkohol, uji lemak, uji total 
solid, suhu dan pH. Untuk mengetahui secara pasti mengenai kualitas fisik dan kimia pada 
susu. Selain itu terdapat uji pemalsuan.  Jika susu tidak memenuhi syarat atau susu telah 
rusak maka susu akan ditolak.  
 
CV Cita Nasional memiliki Standar Operation System yang digunakan pada saat 
penerimaan susu (lampiran 2.)  pada SOP tersebut di jelaskan mengenai syarat yang 
dilakukan untuk proses penerimaan susu. Setelah susu di analisa laboraturium kemudian 
susu di pindahkan menggunakan selang(Gambar4)  yang nanti akan di alirkan ke dalam 
tank (T.301) yang berisi susu segar. Susu segar akan didinginkan menggunakan Plate heat 
exchanger(PHE) dengan temperatur 4
0
C kemudian dilakukan pemanasan dengan 
temperature 50-60
0
C selama 15 menit    
 
Gambar 4. Proses penerimaan susu segar 
4.2 Alur Produksi  
4.2.1 Mixing 
Setelah penerimaan bahan baku proses selanjutnya adalah mixing pada lampiran 4 
dijelaskan mengenai Standar Operation System (SOP) pada saat proses mixing. Proses 
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mixing dimulai dari menambahkan bahan tambahan seperti CMC, whey dan gula akan di 
masukan kedalam corong mixing kemudian menuju tangki T 201(Gambar 5 dan Gambar 6). 
Setelah itu susu segar sebanyak 25% akan di pindahkan ketangki T.201. Dan sebanyak 75% 
akan dimasukan kedalam tangki T.202. Di dalam tangki T.201 dilakukan mixing dengan 
bahan tambahan dari corong mixing. dibagian dalam tangki terdapat aglitor untuk 
membantu proses mixing. Tangki tersebut terbuat dari stainless steel. Pada saat proses 
mixing dilakukan pemanasan dengan menggunakan  Plate Heat Exchanger (PHE) dengan 
temperatur 50-60
0
c selama 15 menit.  
 
 








Gambar6 . Corong untuk mengisi bahan tambahan  
4.2.2  Pendinginan I 
Setelah dilakukan mixing, susu tersebut akan di dinginkan dengan suhu 15
0
c selama 5 
menit demgan menggunakan plate cooler. Setelah itu, susu yang sudah di mixing tersebut 
akan dipindahkan kedalam tank intermediate (T.202) . Pada T.202 ditambahkan bahan 




produk setengah jadi dan  memiliki kapasitas 12.000 liter.Produk setengah jadi merupakan 
produk yang belum mengalami pasterurisasi dan homogenisasi tetapi proses mixing dan 
pencampuran sudah selesai.  
4.2.3  Pasteurisasi dan Homogenasi  
Kemudian susu yang berada pada T.202 akan dipindahkan kedalam balance tank (Gambar 
7.) Pada balance tank dilakukan pengendalian kecepatan masuk susu dan keluar susu. 
Setelah itu dilakukan pasteurisasi I dengan menggunakan PHE  yang memiliki suhu 60
0
C. 
setelah itu dilakukan homogenisasi dengan menggunakan homogenizer. Homogenizer yang 
ada di CV Cita Nasional berbahan dasar stainless steel dan bertekanan 1.300-1.400 Psi. 
Setelah susu di homogenisasi susu akan dipanaskan lagi dengan menggunakan PHE selama 
15 detik dengan suhu 80-85
0
C. PHE yang digunakan berbahan dasar stainless steel dan 
memiliki sistem regeneratif. Sistem regeneratif dari PHE tersebut terbagi. menjadi 3 bagian 
antara lain PHE regeneratif, PHE pasteurisasi, dan plate cooler. 
 
 
Gambar 7. Proses balance tank 
4.2.4  Pendinginan II 
Setelah susu mengalami pemanasan kemudian susu tersebut akan didinginkan dengan 
menggunakan PHE hingga suhu mencapai 21
0
C.Setelah itu sussu akan didinginkan kembali 
dengan menggunakan plate cooler hingga suhu mencapai 4
0
C, Setelah susu mengalami 
pendinginan II. Susu tersebut akan ditampung kedalam T.401 dan T. 402 untuk menjaga 
agar susu tersebut tetap dalam kondisi dingin. T.401 dan T.402 memiliki kapasitas sebesar 
10.000 liter susu. Pada tahap ini akan dilakukan uji laboraturium untuk melihat kualitas 
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pada susu tersebut. Jika susu tersebut sudah memenuhi syarat maka susu tersebut akan di 
kemas.   
4.2.5 Pengemasan  
Susu yang berada di dalam T.401 dan T. 402 akan dialirkan menggunakan mesin pengisian 
menggunakan pompa yang terdapat pada tangki tersebut.  Untuk melakukan proses 
pengemasan, digunakan alat filomatic in-line cup pengisian untuk mengisi susu ke dalam 
kemasan cup dan penyegelan untuk menutup kemasan cup(Gambar 9). Suhu yang 
digunakan pada mesin penyegelan tersebut mencapai 200
o
C. Selain itu, alat yang 
digunakan yaitu mesin pure pack  machine yang berfungsi untuk pengisian dan 
pengemasan susu dengan jenis pure pack  dan mini pack. Produk susu pasteurisasi dan 
homogenisasi yang telah dikemas dengan kemasan primer  kemudian ditata dalam krat 
yang merupakan kemasan sekunder produk.  
 
Ganbar.8 proses pengemasan susu pasteurisasi 
(a) Pengemasan  cup; (b) pengemasan pack  











4.3 HASIL PENGAMATAN  
4.3.1 Sumber Kontaminasi  
Table2. Hasil Analisa Bahaya dalam Proses Produksi Susu Pasteurisasi dan Homogenisasi 
di CV. Cita Nasional 
Proses  Sumber Bahaya  Potensi Bahaya   
Penerimaan Bahan  Baku susu 
segar  
Susu segar  Bacillus cereus 
Brucella spp 
Escherichia coli 
 Peralatan yang digunakan  Debu, kotoran yang menepel  
 Pekerja  Rambut, Staphylococcus aureus 
Proses mixing Corong Mixing Debu, Hewan   
 Pisau  Kotoran yang menempel  
 Pekerja Rambut, Staphylococcus aureus 
Proses balance tank Hewan peganggu  Lalat, lebah  
  Pekerja  Rambut,  
 Lingkungan  Cairan pembersih  
   
Pasteurisasi  Proses yang kurang sempurna Bacillus sp 
 Lingkungan  Cairan pembersih 
Pengemasan  Pekerja Rambut, Staphylococcus 
aureus, enterococus 
(Enterococcus) 
  Lingkungan  Residu yang tertinggal  
  Peralatan  Debu  
 
Pada table 1. Dapat dilihat resiko kontaminasi pada proses produksi susu pasteurisasi yang 
terjadi. Pada table 1. Terdapat beberapa proses yang memungkinkan terjadinya kontaminasi 
pada produk susu pasteurisasi.Selain itu pada table 1 juga dapat dilihat sumber kontaminasi 
dan potensi bahaya yang dapat ditimbulkan.   
 
4.3.2 Sanitasi Ruangan 
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Kondisi lingkungan selama proses produksi berlangsung juga dapat mengurangi resiko 
kontaminasi pada makanan. CV Cita Nasional memiliki  dinding yang di lapisi dengan kaca 
bening dengan jarak 1,5m antara dinding dan lantai (Gambar 12B). Pada bagian produksi 
lantai yang digunakan berwarna cerah dan dibagian tengah ada lantai yang agak menurun 
(Gambar 12A).  Selain itu, pada bangunan untuk produksi terdapat beberapa ventilasi udara 
dan ruang produksi di lengkapi dengan wastafel dan kolam dipping. Pada ruangan mixing 
terdapat penyengat serangga dan kipas. Di ruang  produksi terdapat beberapa pintu dan 
sekat yang terbuat dari besi. Pada bagian luar ruang produksi terdapat watafel dan kolam 
dipping yang letaknya tidak jauh dengan ruang produksi (Gambar 9 dan Gambar 10). 
Sanitasi pada proses proses produksi hingga pengemasan dilakukan 3-4 kali sehari 
 
Gambar 9. Ruang produksi;(a) kipas  
 
 
Gambar 10. Wastafel untuk sanitasi  
 






Gambar 12. Kondisi Ruang Produksi;(A) Lantai , (B) Dinding ,(C) Tank untuk proses  
 
4.3.3 Sanitasi Karyawan  
CV.Cita Nasional telah menerapkan peraturan untuk mengurangi kontaminasi tersebut 
dengan cara menerapkan Standart Operation System sebelum masuk kedalam ruangan 
(lampiran 6) untuk mengurangi resiko kontaminasi. Berikut merupakan peraturan sanitasi 
terhadap karyawan.  
1. Karyawan tidak diperbolehkan merokok, makan dan minum sembarangan di sekitar 
lingkungan kerja 
2. Pencucian tangan sebelum bekerja (penyemprotan dengan alkohol 70%) 
3.  Karyawan harus memakai pakaian kerja, masker serta menggunakan sepatu bot 
pada saat bekerja 
4.  Karyawan tidak menderita suatu penyakit, termasuk diare, tidak kontak langsung 
dengan susu 
5.  Bagian quality control harus memakai jas laboratorium dan sarung tangan pada saat 
bekerja 
6. Karyawan tidak banyak berbicara pada saat melakukan pekerjaan untuk 
meminimalkan kontaminasi mikroorganisme 
7.  Karyawan menjaga kebersihan di sekitar lingkungan kerja 
Selama melakukan kerja praktek disana karyawan masih kurang memperhatikan hal 
tersebut. Selama seminggu berada di Quality Control karyawan tidak menggunakan jas lab 







laboraturium. Selain itu pada bagian proses ada sebagian karyawan yang tidak 
menggunakan masker atau penutup kepala.  
4.3.4 Sanitasi Peralatan  
Terdapat 2 jenis peralatan yang digunakan selama proses produksi susu di CV.Cita 
Nasional yaitu peralatan berat dan peralatan ringan. Peralatan ringan yaitu ember, rak 
penyimpanan, pengaduk, gunting,dll sementara peralatan berat yaitu tank penyimpanan 
bahan baku dll.  
 
Gambar 12. Sanitasi Alat yang dilakukan pada CV.Cita Nasional  
 
CV Cita Nasional menerapkan metode Cleaning Out Place (COP) yaitu pembersihan 
dilakukan dengan cara menyikat bagian luar peralatan, sementara Cleaning In Place (CIP) 
yaitu cara pembersihan peralatan tanpa menggunakan pembongkaran (Standart Operation 
System pada lampiran 3). Pada proses Cleaning In Place pada  CV.Cita Nasional  dilakukan 
dengan air panas, caustic soda dan asam nitrat  setiap hari sementara CIP total dilakukan 
apabila tidak terdapat saldo dalam tangki penampuung. Selain itu pada balance tank dan 
jalur pasteurisasi dilakukan sterilisasi dengan menggunakan air panas selama 10 menit 
dengan suhu air 92
0
C.  
4.3.5  Pengawasan binatang penganggu.  
 
Binatang pengangu seperti lalat, lebah sangat memungkinkan terjadinya kontaminasi. 
Pengawasan binatang pengangu yang dilakukan pada CV.Cita Nasional dengan cara 
menyeprotkan pestisida. Penyemprotan pestisida secara menyeluruh dilakukan setiap 3 kali 
sehari   dan dilakukan  pembersihan lantai, dinding ruangan kamar kecil, jendela dan pintu 
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di sekitar lingkungan kerja untuk menghindari serangga masuk. Selain itu pada setiap 
ruangan produksi  dan pengemasan digunakan alat penyetrum serangga untuk 
meminimalisir binatang masuk kedalam produk makanan tersebut. CV.Cita nasional juga 
menutup semua lubang dan selokan yang memungkin kan hewan atau serangga masuk 
kedalam ruang produksi.Selain menutup selokan dan lubang yang dapat memungkinkan 
binatang atau serangga masuk, CV.Cita Nasional juga menggunnakan jasa pengusir  yang 


























4.4 PEMBAHASAN  
4.4.1 Sumber Kontaminasi   
Dalam proses produksi  pada terdapat beberapa sumber kontaminasi yang dapat mencemari 
produk susu pasteurisasi diantaranya pekerja, hewan, dan lingkungan sekitar. Menurut teori  
Winarno  dan Surono  dalam jurnal Chairunnisa1 dkk.(2014), ada tiga jenis sumber 
kontaminasi dalam industri pangan, yaitu pekerja, hewan, dan lingkungan. Mikroba yang 
memegang peranan penting dalam sanitasi pangan adalah terutama mikroba yang dapat 
menimbulkan penyakit. Hal-hal yang perlu diperhatikan dalam pencegahan kontaminasi 
adalah perlindungan pangan, bahan kemasan dan permukaan peralatan yang bersentuhan 
langsung dengan pangan dari pencemaran yang disebabkan oleh pelumas, pestisida, bahan 
pembersih, bahan pencuci hama, kondensasi, bahan kontaminasi fisik, kimiawi, dan 
biologis.    
 
Proses produksi untuk susu pasteurisasi  di CV. Cita Nasional terdiri dari  proses 
penerimaan bahan baku,proses mixing, pendinginan, pecampuran, sirkulasi balance tank, 
pemanasan, homogenisasi dan pasteursiasi, pendinginan dan pengemasan. Selama proses 
tersebut banyak terjadi kemungkinan kontaminasi yang terjadi selama proses dan cara yang 
dilakukan untuk melakukan pengontrolan atau sanitasi agar tercipta produk yang memiliki 
mutu dan kualitas yang baik. 
  
Proses penerimaan bahan baku susu segar dapat dilihat pada Gambar  4. Sumber 
kontaminasi yang dapat ada pada saat penerimaan bahan baku terdapat dari kebersihan 
peralatan yang digunakan, susu segar dan kebersihan pekerja. Menurut teori  CRIELLY et 
al., 1994; PHILLIPS dan GRIFFITHS,1986 yang di kutip dalam jurnal Siti Chotiah  
Menyatakan bahwa susu segar merupakan produk pangan yang sangat disukai oleh bakteri 
salah satu contoh bakteri yang dapat ada dalam susu segar dan dapat membahayakan 
manusia adalah B. cereus dan B. licheniformis merupakan spesies dari genus Bacillus yang  
menghasilkan toksin ekstraseluler dan metabolit yang dapat membahayakan bagi kesehatan 
masyarakat. Selain bacillus, Escherichia coli juga termasuk bakteri yang terdapat pada susu 
segar. Menurut teori suwito yang di kutip dalam jurnal Siti Chotiah menyatakan bahwa 
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E.coli termasuk bakteri yang menjadi penyebab diare pada konsumen. JUUFS dan DEETH 
(2007) yang di kutip dalam jurnal  Siti Chotiah menamahkan jika  E. coli O157:H7  dapat 
rusak pada pengolahan pasteurisasi HTST.  
 
Proses mixing dimulai dengan melakukan penambahan bahan tambahan yang terdiri dari 
pemanis, whey, bubuk coklat dan ditambahkan dilarutkan dengan menggunakan air. Proses 
penambahan bahan tambahan tersebut dilakukan pada 1 ruangan yang memiliki 2 pintu. 
Pada saat proses penambahan bahan tambahan pintu ditutup. Pada Gambar 7 dapat dilihat 
corong yang digunakan untuk memasukan bahan tambahan. Corong tersebut dibiarkan 
terbuka dan tidak ada penutup. Kontaminasi yang dapat ada pada Gambar tersebut adalah 
adanya hewan kecil yang masuk kedalam corong tersebut. Pada Gambar 6. dapat dilihat 
proses penambahan bahan tambahan dilakukan dengan cara membuka kemasan dengan 
menggunakan pisau dan kemasan dari bahan tambahan yang sudah digunakan di taruh di 
daerah tersebut, selain itu kebersihan karyawan  dan kebersihan tempat penyimpanan bahan 
tambahan juga dapat menjadi sumber kontaminasi pada produk yang dihasilkan.  
 
Proses selanjutnya yang dapat menjadi sumber kontaminasi adalah pada saat sirkulasi 
dengan melakukan balance tank.  Alat ini berfungsi untuk mengatur jumlah dan tekanan 
susu yang akan masuk melalui pipa menuju homogenizer agar stabil. Aliran susu yang 
masuk untuk dipasteurisasi sama dengan susu yang keluar sehingga proses pasteurisasi bisa 
berjalan secara kontinyu. Balance tank dilengkapi dengan indikator sebagai pengatur 
kondisi susu, jumlah aliran susu, dan standarisasi susu. Pada Gambar 7 dapat dilihat 
balance tank yang digunakan dibiarkan terbuka tanpa di beri penutup. Kontaminasi dari 
lingkungan sangat dapat terjadi proses tersebut. Selain itu, hewan, dan cairan pada saat 
pembersihan juga dapat masuk kedalam balance tank tersebut.  
 
Proses selanjutnya yang dapat menjadi sumber kontaminasi adalah pada saat pengemasan. 
Pengemasan dilakukan produk susu pasteurisasi dialirkan dari tanki penampungan akhir 
melalui pipa-pipa, menuju bagian pengemasan dengan tetap menjaga suhu yang rendah. 
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Pengisian cup kemasan masih manual operator yang berkerja di bagian pengemasan akan 
memasukan cup kedalam tempat cup kemudian cup tersebut akan diisi dengan susu yang 
berasal dari tabung penampungan untuk pengemasan. Dalam hal tersebut sumber 
kontaminasi yang dapat menurunkan kualitas produk adalah kebersihan dan kesehatan 
karyawan selain itu kondisi lingkungan pada saat pengisian cup dan pengisian susu juga 
menjadi faktor yang dapat membuat susu terkontaminasi. Selama proses produksi hingga 
pengemasan digunakan mesin berbahan dasar stainless  teori Jenie (1999) dalam jurnal Evy 
Damayanth dkk  (2008) menyatakan bahwa kontaminasi silang terdiri dari pencegahan 
barang yang tidak saniter terhadap produk, bahan kemasan produk dan permukaan 
peralatan yang dipakai langsung untuk pangan, termasuk perlengkapan pengolahan, sarung 
tangan dan pakaian kerja dan bahan baku terhadap produk akhir. 
 
Sanitasi yang dilakukan di CV. Cita Nasional meliputi sanitasi ruangan, sanitasi peralatan, 
dan sanitasi pekerja. Sanitas ruangan meliputi pembersihan seluruh ruangan pabrik, mulai 
dari ruangan laboratorium, ruangan produksi, ruangan pengemasan yang dilakukan sebelum 
proses produksi, selama proses produksi maupun setelah selesai proses produksi. 
 
Berdasarkan kemungkinan kontaminasi yang terjadi selama proses produksi CV. Cita 
Nasional melakukan beberapa sanitasi yang dilakukan untuk mengurangi resiko 
kontaminasi yang terjadi. Menurut Nuraida  dalam Waskito Adhi(2015), konstruksi dinding 
dan pemisah ruangan harus didesain sedemikian rupa sehingga tahan lama, mudah 
dibersihkan dan disanitasi serta melindung makanan dari kontaminasi. Selain itu pada ruang 
produksi terdapat beberapa ventilasi yang bertujuan untuk pengeluaran uap air. pada 
Gambar 10 dapat dilihat bahwa terdapat fan atau kipas didalam ruang produksi menurut 
Kartika  dalam Waskito Adhi(2015) menjelaskan bahwa fan atau kipas dapat membantu 
mendorong uap air keluar melalui ventilasi sehingga uap air dapat keluar dengan lebih 
cepat. 
  
Selain itu lantai CV Cita Nasional juga di buat ada bagian yang miring. Hal tersebut 
bertujuan agar air tidak mengenang dengan lantai yang memiliki kemiringan air akan turun 
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tempat pembuangan air. Hal ini sesuai dengan pendapat Bhiaztika Ristyanadi dkk (2012)  
menyatakan persyaratan lantai diruang pengolahan adalah sebagai berikut : 1) lantai harus 
kedap air dan rapat dan memiliki kemiringan; 2) permukaan lantai rata dan halus, tetapi 
tidak licin dan mudah dibersihkan; 4) Pertemuan antara dinding dan lantai tidak 
membentuk sudut menyiku yang dapat menahan kotoran. Tidak hanya itu pembersihan 
ruang produksi dilakukan setiap hari sebanyak 3-4 kali. Upaya tersebut dilakukan agar 
bakteri, serangga dan hewan yang dapat mengkontaminasi tidak tumbuh atau tidak ada.  
Teori Winarno dan Surono  dalam jurnal Chairunnisa1 dkk.(2014), menjelaskan bila 
bangunan yang digunakan untuk proses produksi harus bersih dan untuk mencegah 
masuknya kontaminasi silang. 
  
Selain itu dapat dilihat pada Gambar 10 pada CV. Cita Nasional terdapat wastafel yang 
berada di luar ruang produksi dan letaknya tidak jauh dengan ruang produksi dilengkapi 
dengan air bersih dan sabun cuci. Wastafel yang berada tidak jauh dari ruang produksi 
tersebut dimanfaaatkan untuk karyawan agar menjaga dan membersihkan diri setelah keluar 
dari ruang produksi dan akan masuk kedalam ruang produksi maupun setelah melakukan 
mixing. Selain wastafel,  di luar ruang produksi juga terdapat kolam dipping (Gambar 11)  
untuk merendam sepatu karyawan. Menurut   Bhiaztika Ristyanadi dkk (2012) menyatakan 
bahwa di dalam sebuah pabrik terutama yang bergerak dibidang pengolahan pangan harus 
memiliku gasilitas kebersihan yang lengkap seperti tersedianya fasilitas pencucian, toilet, 
wastaferl dan saluran air yang baik  
 
4.4.3 Sanitasi Peralatan 
Sanitasi peralatan termasuk kunci penting dalam menjaga higenitas dan sanitasi pada 
produk pangan. Menurut Bhiaztika Ristyanadi dkk (2012) menyatakan bahwa suatu 
peralatan industi yang digunakan selama proses produksi harus higenis dan tidak mudah 
berkarat karena peralatan yang kurang bersih atau masih mengadung mikroba dapat 
merusak produk olahan. Untuk peralatan ringan pembersihan alat digunakan teppol dan di 
sikat. Hal ini sesuai dengan pendapat Jenie (1999)  dalam jurnal Evy Damayanth dkk  
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(2008) bahwa penghilangan kotoran yang menempel pada peralatan dilakukan dengan 
sabun dan disikat.  Teori Adnan (1984)   yang di kutip dalam jurnal  Baiq Mahrani Yulia 
dkk (2015) menyatakan bahwa sanitasi yang sering digunakan industri pengolahan pangan 
adalah cleaning in place dan head cleaning (HC) untuk peralatan yang dibongkar. CIP pada. 
Caustic soda yang  digunakan merupakan basa kuat yang  sering digunakan untuk sanitasi 
peralatan pada produk susu. Teori Mohammad Zulkifli dkk  (2014) menjelaskan  
Saponifikasi merupakan proses dimana digunakan larutan basa untuk  dapat memecah 
protein menjadi molekul yang lebih sederhana selain itu larutan basa juga dapat 
menghidrolisis asam lemak. sehingga cairan susu yang masih menempel dapat hilang. 
Selain penggunaan asam CV. Cita Nasional juga menggunakan asam sebagai larutan untuk 
pembersihan alat. Menurut bremer and seale, 2010   menyatakan bahwa larutan asam 
bertujuan untuk menghilangkan sisa protein dan garam mineral pada permukaan alat 
sehingga dapat menghilangkan kerak susu yang masih tertinggal. Kemudian dilakukan 
pembersihan dengan air panas. Air panas dapat di gunakan sebagai melarutkan asam dan 
basa sehingga meminimalisir resiko residu yang tertinggal selama proses pembersihan.   
4.4.4 Sanitasi Karyawan 
Kebersihan karyawan termasuk salah satu kunci penting dalam memproduksi susu 
pasteurisasi di CV. Cita Nasional terdapat banyak titik paparan antara produk pangan dan 
karyawan. Dari sebab itu higenitas karyawan sangat penting karena mikroorganisme yang 
ada dalam tubuh manusia seperti rambut, kuku, kulit , pakaian dan mulut dapat bepengaruh 
terhadap penyebaran virus dan bakter pada makanan yang nantinya dapat mengkontaminasi 
sifat produk yang dihasilkan.   Sumber kontaminasi dari pekerja dapat berasal dari tangan 
yang kotor biasanya terdapat bakteri koliform, kaki, rambut kotor (biasanya terdapat sejenis 
kapang) yang masuk ke dalam makanan, mulut, dan terutama kulit dimana terdapat bakteri 
Staphylococcus serta pakaian pekerja yang kotor (Puspitasari, 2004 yang di kutip dalam Siti 
Chotiah ). Cahyaningsih et al. (2009) yang di kutip dalam jurnal Edinda Ayu Miranti1, 
Annis Catur Adi2. 2016. Hubungan Pengetahuan Dengan Sikap Dan Higerne 
Perorangan(Personal Hygiene) Penjamah Makanan Pada Penyelengaraan Makanan Asrama 
Putri menyatakan bahwa ada hubungan yang signifikan antara mencuci tangan dengan 
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jumlah angka kuman makanan. Kemudian Sunarno et al. (2012) juga mengatakan bahwa 
higiene penjamah makanan berhubungan nyata dengan angka kuman makanan. 
 
Pada CV.Cita Nasional higenitas karyawan masih belum sempurna. Pada proses produksi 
karyawan di proses tersebut masih ada yang tidak menggunakan sarung tangan, Selain itu 
juga karyawan belum memperhatikan sanitasi seperti mencuci tangan ketika masuk 
kedalam ruang produksi. Selain itu pada proses produksi terutama pada saat mixing 
karyawan ada beberapa karyawan dari tempat lain masuk kedalam ruang produksi 
tersebut.Selain itu tempat ganti karyawan belum disediakan dan tempat untuk pergantian 
shift dan pengeringan setelah mencuci tangan juga belum disediakan. 
4.4.5  Pengawasan binatang penganggu.  
Binatang pengangu seperti lalat, lebah sangat memungkinkan terjadinya kontaminasi. 
Menurut teori Nuraida (2002) dalam Waskito Adhi.(2015), bahwa hama termasuk tikus dan 
serangga tidak diperkenankan berada di area pabrik pengolahan makanan.  
 
4.5.6 Keamanan Pangan  
Sumber air merupakan faktor terpenting dalam pembuatan susu pasteurisasi dan untuk 
melakukan pembersihan pada alat yang digunakan. Sumber air pada CV.Cita Nasional 
berasal dari sumur yang mengalami penyaringan berulang kali sehingga meminimalisir 
resiko kontaminasi dari air. Menurut Mc Cabe, 1999  yang dikutip dalam jurnal Noerhadi 
Wiyono, Arief Faturrahman, Isna Syauqiah) menjelaskan bahwa filtrasi adalah pemisahan 
partikel zat padat dari fluida dengan jalan melewatkan fluida tersebut melalui suatu medium 
penyaring atau septum dimana zat padat  dapat tertahan. Buckle et al 1987 yang dikutip 
dalam Waskito Adhi.(2015) menyatakan bahwa dengan melakukan penyaringan maka 
tingkat kesadahan dapat dikurangi sehingga air akan mempunyai kualitas yang baik. CV. 
Cita Nasional menggunakan system penyaringan dengan menggunakan karbon aktif. 
Kemudian filter karbon tersebut akan memperangkap mikroorganisme dan menghilangkan 
kontaminasi dari mikroorganisme.Untuk air yang digunakan untuk sterilisasi akan 
digunakan alat boiler yang bisa menghasilkan uap panas yang digunakan untuk 




KESIMPULAN DAN SARAN  
5.1 Kesimpulan  
 Penjaminan mutu pangan di atur dalam 3: Hazard Critical Control 
Point(HACCP),Sanization On Process(SOP),Good Manufacturing Pratices(GMP)  
 Sumber kontaminasi terdapat pada proses mixing, balance tank, pasteurisasi, penerimaan 
bahan baku, proses pengemasan  
 Sanitasi  yang dilakukam  di CV.Cita Nasional meliputi: Sanitasi peralatan,Sanitasi 
Lingkungan,Sanitasi karyawan, Pengawasan hewan peganggu, Bahan berbahaya,  
 Sanitasi peralatan menggunakan metode cleaning in place (CIP) dengan bahan yang 
digunakan yaitu caustic soda, asam nitrat dan air panas 
 Sanitasi lingkungan CV Cita Nasional dilakukan dengan cara melakukan pembersihan 3-4 
kali sehari  
 Sanitasi karyawan dilakukan dengan cara karyawan wajib menggunakan sarung tangan, 
masker  dan penutup kepala saat memasuki ruang produksi  
 Karyawan masih kurang memperhatikan mengenai hal sanitasi  
 Didalam CV Cita Nasional diterapkan standart operation System untuk menjaga keamanan 
pangan agar produk terhindar dari kontaminasi  
 
5.2 Saran 
 Perusahaan harus lebih memikirkan sanitasi karyawan  
 Pemberian tirai tirai pada pintu dapat membantu mengurangi resiko kontaminasi dari 
serangga  
 Ruang ganti dan ruang pada saat proses mixing dibedakan tempatnya 
 Balance tank di beri penutup agar terhindar dari kontaminasi 
 Setelah proses mixing corong yang digunakan di tutup agar pada saat corong tidak 
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Lampiran 2. Standart Operation System  
 Instruksi Kerja No. Doc. : 001 
 Penerimaan Susu Segar Revisi : 0 





1. Pastikan semua jalur dan tangki bersih 
2. Nyalakan Milk Processing Control Panel 
3. Sambungkan jalur penerimaan ke tangki penampungan 
4. Buang air yang ada di jalur dan bersihkan filter penerimaan 
5. Pemeriksaan susu segar di Laboratorium 
6. Buka vulve penerimaan 
7. Pastikan jalur terisi susu segar 
8. Buka vulve es dan nyalakan pompa es 
9. Reset Flowmeter ‘0’ (nol) 
10. Tekan tombol start 
11. Setelah selesai matikan pompa dan tutup vulve penerimaan secara bersama 
12. Catat susu segar yang telah diterima 
13. Dorong dengan air bersih 
14. Flushing sampai bersih 




Lampiran3. Standart Operation Sistem Cleaning In place  
 Instruksi Kerja No. Doc. : 002 
 Cleaning In Place Revisi : 0 





1. Menguras dan mengganti air di Tanki Caustik dan Tanki Asam 
2. Masukan Caustik 98% dan asam 68% ke dalam Tanki masing-masing Caustik ± 1,0- 
1,2% Asam Nitrat ±   0,5 – 0,7% 
3. Memasang jalur sesuai dengan objek yang akan di CIP 
4. Memanaskan larutan Caustik 75 oC 
5. Sirkulasi objek CIP dengan larutan Caustik selama 15 menit 
6. Sirkulasi larutan asam 65 oC 
7. Sirkulasi objek CIP dengan larutan asam 15 menit 
8. Memanaskan air bersih 92  oC 
9. Sirkulasi objek dengan air panas 15 menit 




Lampiran 4. Standart Operation Sistem Proses Mixing  
 Instruksi Kerja No. Doc. : 012 
 Mixing Revisi : 0 
  Tanggal : 1 Januari 
2014 
1. Nyalakan Milk Processing Control Panel 
2. Persiapan jalur mixing dengan membuang air yang ada di dalam jalur 
3. Trasfer susu yang dibutuhkan ke T.201,lalu nyalakan agitator T.201 
4. Buka valve air pemancing 
5. Buka valve steam mixing dan tutup steam valve CIP 
6. Nyalakan Hot Water 
7. Open switch mixing dan steam valve, atur temperatur mixing (Coklat  60 oC – 
Strawberry   55 
o
C). 
8. Sambil menunggu suhu mixing,persiapkan bahan-bahan baku 
9. Setelah suhu mixing tercapai buka tombol air pendingin motor 
10. Tekan tombol start mixing 
11. Masukan bahan-bahan baku, kemudian buka valve corong 
12. Setelah semua bahan baku masuk, tutup valve dan matikan motor mixing, dan tutup 
valve air pendingin 
13. Tunggu semua bahan larut dengan Homogen   10 Menit 
14. Close Switch Mixing Steam Valve 
15. Matikan motor Hot water, dan tutup valve air pemancing 
16. Buka valve es lalu hidupkan pompa es (Cooling) 
17. Kalau suhu susu mixing sudah  15oC transfer susu dari T.201keT. 202 dengan cara 
buka valve transfer dan tutup valve sikulasi 
18. Masukan Flavour di T.202 
19. Masukan kekurangan susu segar yang dibutuhkan dari T.301 ke T.201. 
20. Tutup valve T.201, matikan motor dengan air ke T.202 



































Lampiran 5. Standart Operation Sistem Proses Pasteurisasi  
 Instruksi Kerja No. Doc. : 004 
 Pasteurisasi Revisi : 0 




   
1. Buka valve air pemancing homogenizer, isi tabung water Pump,buka pendingin motor 
2. Isi air balance tank setelah penuh tutup kembali 
3. Hidupkan Pasteuriser Panel Control 
4. Setting ke posisi sterilisasi 
5. Start tombol Hot water Pump (Cp 103) 
6. Start Feed Pump (Cp 101) 
7. Start Homogenizer 
8. Setting suhu Sterilisasi sampai 920C 
9. Setelah suhu tercapai,pindahkan ke posisi prodction dengan suhu pasteurisasi 850C, 
kemudian nyalakan pompa es 
10. Control jalur produksi T.401 dan T.402 
11. Setelah dingin buang  air steril malalui valve control, buka valve T.202 dan hidupkan 
pompanya 
12. Buka valve balance tank,setelah susu masuk atur tekanan Homogenizer tekanan atas ± 
25 bar dan tekanan bawah ± 115 bar 




Lampiran 6. Standart Operation Sistem Masuk Ruangan  
 Instruksi Kerja No. Doc. : 005 
 Ruangan masuk Revisi : 0 




   
1. Pastikan operator dalam keadaan sehat jasmani dan rohani 
2. Pakai jas yang sudah disediaka 
3. Pakai masker 
4. Pakai penutup kepala 
5. Tidak diperkenankan memakai perhiasan/jam tangan 
6. Ruangan dalam kondisi basah dan bersih 
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